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Biglinjeforsett forpackningslaminat jamt satt att forse ett 
forpackningslaminat med biglinjer, samt av laminatet framstallda 
forpackningsbehallare 

t\ .-> . — .- 

Fdreliggande uppfinning avser ett biglinjeforsett forpackningslaminat 
innefattande Atminstone tv& skikt. Uppfinningen avser Sven ett satt att framstalla det 
biglinjeforsedda forpackningslaminatet, samt fr&n det biglinjeforsedda 
forpackningslaminatet genom vikformning framstallda forpackningsbehallare. 

Inom fdrpackningstekniken har sedan ling tid anvants forpackningar av 
eng&ngskaraktar for att fdrpacka och transportera flytande livsmedel. Dylika s k 
eng&ngsfdrpackningar ar ofta tillverkade av ett flexibelt material som genom 
vikformning och fbrsegling omformats till fyllda fdrslutna forpackningsbehallare av 
dnskad form. En mycket stor grupp av dessa eng&ngsfdrpackningar ar framstallda fr&n 
ett laminerat fdrpackningsmaterial innefattande ett stomskikt av papper eller kartong 
och yttre vatsketata belaggningar av plast p& stomskiktets bida sidor. 
Forpackningslaminatet kan aven innefatta ytterligare skikt a v plast och/eller metall for 
att ge fdrpackningsbehillarna goda barriaregenskaper mot exempelvis gaser och ljus. 

Medan fdrpackningsmaterialet befinner sig i ovikt, plan form fdrses det ofta med 
vikningsunderlattande fdrsvagningslinjer, s k biglinjer, i syfte att underlatta 
fdrpackningsmaterialets omformning till forpackningsbehallare med den dnskade 
formen. 

Konventionellt astadkommes sAdana biglinjer genom att placera det for bigning 
avsedda forpackningsmaterialet mellan rorliga han- och hondelar av ett bigverktyg som 
genom pressning deformerar och avsatter bnskat fbrsvagningsmdnster i 
forpackningsmaterialet. Deformeringen sker genom att forpackningsmaterialet utmed 
de avsedda viklinjerna pressas in i spAr i verktygets hondel medelst linjeformiga utskott 
eller 6sar p& hanverktygets yta. Ett fdrpackningsmaterial med biglinjer framstallda p& 
detta s&tt uppvisar en positiv och en negativ sida, d v s bigverktyget orsakar en upphdjd 
linjeformig (Asliknande) deformering p& fdrpackningsmaterialets ena, positiva sida, och 
en motsvarande linjeformig intryckning p& fdrpackningsmaterialets andra, negativa 
sida. 

Ett monster av sidana biglinjer kan erhdllas vid bearbetning av plana 
materialark medelst pressplartor eller genom s k rotationsbigning, d v s bigning av en 
1 lopande bana medelst tvA samverkande roterande valsar med komplementara rannor 
eller sk&ror repektive &sar eller bommar. 

Det konventionella sattet att Astadkomma biglinjer mdjliggdr ett enkelt 
vikningsfdrlopp med distinkta vikningslinjer, men fdrfindringar i processen medfdr hdga 
kostnader och omfattande arbete, eftersom varje specifikt biglinjemdnster och varje 



specifikt forpackningsmateriai, med specifik tjocklek och kvaiitet, kraver sitt unika 
bigverktyg med anpassade bredder och djup i sp&r och bommar. 

En annan nackdel med det konventionellt biglinjefdrseddn_ 
fdrpackningsmaterialet ar att de vikta sidokanterna p& fdrpackningsbehctllaren tenderar 
att fA ett rundat oskarpt utseende. Vid vikforrnning langs biglinjen komprimeras den 
upphojda linjeformiga deformeringen av fdrpackningsmaterialet p& 
forpackningsmaterialets positiva sida p& fdrpackningsbehfillarens insida till bildande av 
Asar eller fdrtatningar av forpackningsmateriai. Eftersom den relativt stora ansamlingen 
av hoptryckt forpackningsnrratetiatar placerad mitt i vikningen och p& grund av de i 
materialansamlingen innefattade fibrernas relativa spanst uppstir spanningar och 
kratter i vikkanten genom materialets tendens att Ijadra tillbaka" till sin ursprungliga 
plana form. Dessa aterfjadringskrafter orsakar att forpackningsbeh&llarens vikkanter blir 
latt rundade med tendens att planas ut vid yttre belastning, exempelvis fr£n elt 
handgrepp, vilket ger fdrpackningen ett intryck av ISg greppstyvhet. 

Ett kant satt att Astadkomma mer valdefinierade vikningar i en 
forpackningsbehcillare beskrivs i den svenska patentansdkan med publikationsnummer 
467302. Genom att avlagsna ovan namnda upphojda linjeformiga deformering p& 
forpackningsmaterialets positiva sida, genom mekanisk bearbetning s£som exempelvis 
frasning, underlattas efterfdljande vikning av fdrpackningsmaterialet samtidigt som 
materialet fdrsvagas langs biglinjen och de erterstravande krafterna i vikningsomrddet 
reduceras. Denna metod har dock nackdelarna att forpackningsmaterialets yta pi 
fdrpackningsbehillarens insida i biglinjeomridet lokalt fdrstdrs och att vikningens styrka 
reduceras genom borttagandet av material. Dessutom bildas damm och/eller 
spillmaterial som kraver sin hantering. 

Ett andamcil med fdreliggande uppfinning ar darfdr att ombesorja ett 
biglinjeforsett forpackningsmateriai av det inledningsvis beskrivna slaget, utan 
Atfoljande problem av det slag som sammanhanger med den kanda tekniken. 

Ett annat andam&l ar att ombesorja ett biglinjeforsett forpackningsmateriai av det 
inledningsvis beskrivna slaget, som mdjliggdr skarpare, mer valdefinierade vikningar av 
fdrpackningsmaterialet och s&lunda mer valformade kantlinjer och horn i en 
forpackningsbehcillare. 

Ett annat andamSI ar att ombesorja ett satt att dstadkomma biglinjer i ett 
forpackningsmateriai av det inledningsvis beskrivna slaget, som undviker komplicerade 
konventionella bigningsfdrfaranden medelst relativt dyra bigverktyg och att mdjliggdra 
enklare, rationellare och billigare omst&llningar av biglinjemdnster vid byte mellan olika 
forpackningsstorlekar och fdrpackningsmaterialkvaliteter 

Ett ytterligare andamil m^d uppfinningen Sr att ombesorja en mer valfornad 
forpackningsbehcillare med fdrbctttrad formstabilitet och greppstab ; !iiet vid pSverkan av 
yttre krafter. 



Dessa och andra SndamAI uppn£s genom ett laminerat forpackningsmaterial 
med det i patentkravet 1 angivna kannetecknet. Foredragna utforingsformer av 
forpackningsmaterialet enligt uppfinningen framgir frin underkraven 2-6. 

Sattet enligt uppfinningen har de i de oberoende patentkraven 7, 8 respektive 10 
angivna kannetecknen. Variationer och modifikationer av sattet enligt uppfinningen har 
vidare givits de i underkraven 9 respektive 11-13 angivna kannetecknen. 

Vidare ombesdrjes enligt uppfinningen en greppstabil fdrpackningsbehctllare 
med valdefinierade sidokanter, vilken ar framstaild genom vikformning av ett 
forpackningslaminat enligt uppfinningen. 

Genom att i ett forpackningslaminat, vilket innefattar atminstone tv& skikt, 
selektivt reducera eller eliminera vidhaftningsstyrkan mellan skikten langs de 
linjeformiga omraden utmed vilka fdrpackningslaminatet skall vikas, kan relativt 
komplicerade konventionella bigningsforfaranden medelst dyre, bigverktyg undvikas 
samtidigt som vikkanterna pi forpackningsbeh&llaren blir nr.er distinkta och 
fdrpackningsbehillaren darigenom ges ett attraktivt utseenoe med god 
hanteringsstabilitet och taiighet. 

De ovan namnda aspekterna av uppfinningen kommer nu att beskrivas narmare 
med hanvisning till bifogade ritningar pi vilka 

Figur 1a och 1b schematiskt visar ett tvarsnitt av en forpackningsbehailare av ett 
konventionellt larninerat forpackningsmaterial respektive ett laminerat 
forpackningsmaterial enligt uppfinningen; och 

Figur 2 schematiskt belyser ett exempel p& ett biglinjeforsett 
forpackningsmaterial enligt en utforingsform av uppfinningen. 

Aven om uppfinningen kommer att beskrivas narmare med hanvisning till 
speciella pi ritningarna visade utforingsformer ar det uppenbart for fackmannen p& 
omr&det att olika modifikationer och variationer kan gdras, utan att fringa 
uppfinningstanken sSsom denna definieras i de efterfdljande patentkraven. 

Figur 1a visar saiedes ett tvarsnitt av en forpackningsbehailare av ett 
konventionellt bigat forpackningslaminat 10. Exempel pa dylika konventionella 
forpackningsbehailare ar Tetra Brik elle- Tetra Rex (registrerade varumarken). Det 
konventionella forpackningslaminatet 10 innefattar ett stomskikt eller bararskikt 1 1 av 
papper eller kartong och ett pa stomskiktets insida anordnat skikt 12. 

Skiktet 12 ar vanligen ett gas- eller ljusbarriarskikt av exempelvis en 
aluminiumfolie eller en metalliserad plastfilm, sisom aluminiserad orienterad 
polypropen eller aluminiserad orienterad polyester. Begreppet "metalliserad" innebar att 
ett tunt skikt av metall deponerats pa en yta medelst kanda 

vakuumdeponeringstekniker, sSsom exemeplvis CVPD-tekniken (Chemical Vapour 
Plasma Deposition), och inbegriper metalloxider sisom exempelvis kiseloxid (SiOx dar 
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x ar 1,5-2,2). Skiktet 12 kan aven utg6ras av ett s k greaseproof-skikt av typen glassin 
eller smdrpapper. 

Vid konventionell bigning reduceras forpacknir.gslaminatets totala bbjmotstand 
langs bigningsomrSdena genom linjeformig deformering av fdrpackningslaminatet. 
5 Forpackningsmaterialet 10 har sAIedes upphojda linjeformiga deformeringar p& 

fdrpackningsmaterialets insida, vilka under vikformningen komprimeras p& insidan av 
vikkantens horn. Vid vikformning pressas fdrpackningslaminatets insida med namnda 
upphojda linjeformiga deformeringar ihop i de vikta sidokanternas horn pa 
fdrpackningsbeh&llarens insida. De vikta sidokanthdrnen blir mindre distinkta, eftersom 
10 det komprimerade forpackningsmaterialet p& vikhdrnets insida tenderar att "fjadra" 
tillbaka till okomprimerat tillstind. 

Figur 1b visar samma typ av fdrpackningsbehAllare av ett forpackningslaminat 
20, innefattande samma materialskikt men med biglinjer enligt uppfinningen. 
Forpackningsmaterialet 20 har forsetts med vikningsanvisningar genom att reducera, 
15 fdretradesvis eliminera, vidhaftningsstyrkan mellan stomskiktet 1 1 och det p£ 
stomskiktets insida laminerade skiktet 12 langs vikningsanvisningarna. 

I ett laminat av tvi r.kikt, dar de bAda skikten heltackande haftar till varandra, 
pSverkar stomskiktets 1 1 styvhet vikningsfdrloppet hos skiktet 12, och vice versa. Det 
ena materialskiktet pSverkas under vikningsfdrloppet av mothAllande krafter och 
20 spanningar som uppstir p& grund av att det andra skiktets materialstyvhet stravar emot 
att fclja det fdrsta skiktet i vikningen. DA vidhaftningen ar reducerad eller eliminerad 
mellan de b&da skikten i vikningsomr&dena behdver de b&da skikten daremot inte fdljas 
At i vikningen och piverkar darfdr inte varandra lika mycket under vikningsfdrloppet. 

Eftersom skikten 11 och 12 kan deformeras mer oberoende av varandra langs 
25 de linjeformiga adhesionsreducerade vikningsanvisningarna, inverkar de inte p& 
varandras bdjstyvhet under bdjfdrloppet. Skiktet 12 ger s&Iunda inget bidrag till 
laminatets totala styvhet genom att vara laminerat till skiktet 1 1 , och vice versa, 
varigenom det totala bdjmotst&ndet langs de linjeformiga vikningsomrfidena blir lagre 
Sn i forpackningsmaterialet i dvrigt. 

: 30 Eftersom det totala bdjmotstindet ar lagre i de linjeformiga 

• • • • 

: vikanvisningsomradena, inom vilka vidhaftningsstyrkan ar reducerad eller eliminerad, 

: .[ blir forpackningsmaterialet mer lattvikt, d v s deformerbart. langs namnda omraden an i 

• • • 

\.. m ovriga omraden av forpackningsmaterialet. I omraden dar skikten ar 

1 adhesionsreducerade eller adhesionsfria. utgfirs bbjmotstandet saledes i huvudsak 

"; : 35 endast av det styvare skiktets bojmotstand. Det totala bbjmotstandet i namnda 

linjeformiga vikanvisningsomraden uppskattas i fbrpackningslaminatet 20 vara ungefar 
lika stort som det totala bbjmotstandet i en konventionell biglinje i samma 
fbrpackningslaminat. De linjeformiga omradena med reducerad eller eliminerad 
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adhesion utgdr sAledes distinkta vikningsanvisningar i fdrpackningsmaterialet utan alt 
fdrpackningsmaterialet p& n&got satt i fdrvag har deformerats. 

Dylika vikningsanvisningar blir mer distinkta och lattvikta om b&tia skikten Sr 
relativt styva, d v s bidrar till fdrpackningslaminatets totala styvhet och bdjmotst&nd, 
5 sAsom exempelvis ar fallet d& ett stomskikt och ett skikt innefattande en aluminiumfolie 
ar laminerade till varandra. 

Ett annat fdrpackningslaminat enligt uppfinningen kan vara bigningsbearbetat 
bade med konventionell mekanick deformering och med adhesionsreducering eller 
adhesionseliminering mellan skikten i vikningsomradena. Med ett dylikt "dubbelbigat" 
10 fdrpackningslaminat Astadkommes mer vaidefinierade vikningar och horn i den 
vikformade fdrpackningsbehailaren, och lagre bdjmotstand jamfdrt med enbart 
konventionell mekanisk deformering. 

De linjeformiga forsvagningsomr&dena enligt uppfinningen skall vara tillrackligt 
breda for att ge erforderlig fbrsvagning i forpackningsmaterialet, d v s underlatta en 
1 5 vikning, samtidigt som de skall vara tillrackligt smala for att ge en skarp, rak och 
valdefinierad sidokant vid vikformning. Biglinjens bredd beror s&ledes pa de i 
fdrpackningslaminatet ingaende skiktens materialegenskaper och tjocklekar och 
varierar for olika fdrpackningslaminat. I ett konventionellt fdrpackningslaminat, med ett 
stomskikt av papper eller kartong och en aluminiumfolie ar biglinjebredden 
20 fdretradesvis ca 1 till 3 mm. 

Namnda reducering eller eliminering av vidhaftningsstyrkan mellan de bctda 
skikten 1 1 och 12 kan astadkommas pa olika satt. 

Enligt ett satt appliceras ett vidhaftningsmotverkande medel pa ett av eller b&da 
skikten inom de linjeformiga vikningsomradena. Med ett vidhaftningsmotverkande 
2* medel avses ett medel som har vidhaftningsmotverkande egenskaper till ett eller bada 
av de skikt mellan vilka vidhaftningen skall reduceras. Dylika medel ar kanda for 
fackmannen pa omradet. 

Enligt ett annat satt appliceras istallet ett vidhaftningsframjande medel pa ett av 
eller bada skikten i omr&dena utanfdr namnda linjeformiga omrSden, men inte inom 
.30 dessa omraden. Ett dylikt vidhaftningsframjande medel har sAledes goda 
# : * vidhaftningsegenskaper till bada de skikt som skall lamineras. Vidhaftningsframjande 
.* medel och lim av alia typer ar tankbara, sival som sammansattningar som hardar med 
hjalp av varme- (IR-), UV- eller EB- (Electron Beam) straining. Vidhaftning 
v astadkommes genom att det vidhaftningsframjande medlet appliceras pa en eller bada 
1*85 de skikt som skall lamineras till varandra, att de bada skikten lagges samman och 
• darefter hardas med hjalp av v&rme, UV- respektive EB-bestralning. For att sadan 

stralningshardning skall fungera maste berdrda material vara avpassade for respektive 
typ av straining och i de senare tva fallen maste det narmast stralningskailan placerade 
*:*: skiktet vara genomslappligt for stralningen. Salunda kan en UV-hardande 



sammansattning harda efter art de ffir laminering avsedda skikten lagts samman 
endast om det narmast str&lningen belagna skiktet ar genomslappligt for UV-ljus, 
sdsom exempelvis ett transparent plastskikt. 

Ett specielit salt att laminera tv& skikt till varandra g&r ut p£ att bringa de b&da 
skikten till ytsammansmaltning med varandra genom varmetillfbrsel inom omr&dena 
utanfor biglinjerna. Detta fdrutsatter att skikten ar varmeforseglingsbara eller forsedda 
med varmeforseglingsbara ytterskikt. Ett sAdant varmeforseglingsbart skikt ar 
exempelvis polyeten. Hogre vidhaftningsstyrka mellan de tvci skikten i omrSdena 
utanfor de linjeformiga vikningsomrSdena Astadkommes genom att selektivt behandla 
ytan av det ena eller b&da de skikt som skall lamineras till varandra s& att omrSdena 
utanfor nSmnda linjeformiga vikningsomrSdena absorberar for ytsammansmaltning 
tillracklig varme och att ytorna inom de linjeformiga vikningsomrSdena absorberar en 
for ytsammansmaltning otillracklig mangd varme. Exempelvis kan ytorna i omr&dena 
utanfor de linjeformiga vikningsomridena (figur 2; (15)) mdrk- eller svartfargas for att 
absorbera mer varme vid IR-bestrilning an de relativt ljusare ytorna i 
vikningsomrAdena (16). 

Den selektiva behandlingen av skikten kan ske med hjalp av kanda trycknings- 
tekniker. Sival det vidhaftningsmotverkande som det vidhaftningsframjande medlet, 
liksom den mdrka eller svarta fargen, kan appliceras med tryckvalsar. Figur 2 visar ett 
exempel p& ett konventionellt biglinjemonster som mork- eller svartfargats p& ett skikt i 
omr&dena utanfor de linjeformiga vikningsomrSdena (15). 

Vid p&verkan av yttre krafter, sSsom exempelvis fr&n en greppande hand, p& en 
vikt sidokant enligt uppfinningen, delas de yttre krafterna upp i kraftkomposanter i de 
plan som definieras av fdrpackningsbehSllarens sidovaggar. Jamfort med 
konventionella fdrpackningsbehSllare, vilka har en mindre valdefinierad form p& grund 
av mindre distinkta sidokanter och i vilka namnda kraftkomposanter tenderar att avvika 
fr&n sidovaggarnas plan, reduceras den utbuktning av forpackningsbehSllarens 
sidovaggar som vanligen uppstSr vid piverkan av dylika yttre krafter och den vikta 
sidokanten kan battre motsti an svikta och ge efter. En forpackningsbehdllare 
framstalld genom vikformning av ett pA sattet enligt uppfinningen bigat 
forpackninnsmaterial ar sSledes mer stabil att gripa tag i och hantera. 

Som tramg&tt av ovanst^ende beskrivning, Astadkommes sfiledes med 
foreliggande uppfinning att relativt komplicerade konventionella bigningsfdrfaranden 
% medols 4 dyra bigverktyg kan undvikas och att enklare, rationellare och billigare 
omstailnhgar av biglinjemonster vid byte mellan olika fdrpackningsstorlekar och 
fdrpackningsmateriaikvaliteter mdjliggdrs, samtidigt som de vikta sidokanterna i av 
fdrpackningslaminatet framstallda fdrpackningsbehSllare blir mer distinkta och 
forpackningsbehillaren darigenom ges ett attraktivt utseende med god 
hanteringsstabilitet och hanteringstAlighet. 
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Patentkrav 



1 . Biglinjefdrsett fdrpackningslaminat (20) innefattande atminstone tva skikt (1 1 ) 
(12), kannetecknat av, att vidhaftningsstyrkan mellan namnda atminstone tva skikt ar 

5 reducerad eller eliminerad langs fdrpackningslaminatets biglinjer. 

2. Fdrpackningslaminat enligt krav 1 , kannetecknat av, att ett av namnda skikt 
(11) (12) Sr lokalt behandlat langs biglinjerna for att motverka vidh&ftnirig till det 
intilliggande skiktet. 

10 

3. Fdrpackningslaminat enligt krav 2, kannetecknat av, att ett 
vidhaftningsmotverkande medel ar applicerat mellan namnda skikt (11) (12) langs 
biglinjerna. 

1 5 4. Fdrpackningslaminat enligt krav 3, kannetecknat av, att ett av namnda skikt 
bestir av papper eller kartong (1 1 ). 

5. Fdrpackningslaminat enligt n£got av fbregaende krav, kannetecknat av, att det 
andra skiktet (12) innefattar en aluminiumfolie. 

20 

6. Fdrpackningslaminat enligt nagot av fdregaende krav , kannetecknat av, att det 
andra skiktet (12) innefattar ett papper av greaseproof typ. 

7. Satt att framstaila ett biglinjefdrsett fdrpackningslaminat (20) enligt nagot av krav 
25 1-6, kannetecknat av, att ett vidhaftningsmotverkande medel appliceras i omradena 

for biglinjerna mellan namnda atminstone tva skikt (1 1 ) (1 2). 

• • • 

8. Satt att framstaila ett biglinjefbrsett fdrpackningslaminat (20) enligt krav 1 eller 2, 
kannetecknat av, att ett vidhattningsframjande medel appliceras i omridena utanfdr 

• i • * 

j3p biglinjerna mellan namnda atminstone tva skikt (1 1 ) (1 2). 



9. Satt enligt krav 8, kannetecknat av. att det vidhattningsframjande medlet ar ett 
UV-hardande eller EB-hardande medel och att hardning sker genom UV- respektive 
EB-bestralning efter att namnda atminstone tva skikt lagts samman. 




10. Satt att framstalla ett biglinjeffirsett ffirpackningslaminat (20) enligt nagot av krav 
1-6, kannetecknat av, att nSmnda atminstone tva skikt (11) (12) bring as att hafta till 
varandra genom varmetillfbrsel och att en for vidhaftning otillracklig mangd varme 

5 . tillfbrs till omradena for biglinjerna. 

1 1 . Satt enligt krav 1 0, kannetecknat av, att ytan av atminstone ett av namnda skikt 
absorberar varme och att samma skikt i omradena for biglinjerna absorberar en for 
vidhaftning otillracklig mangd vfirme. 

10 

1 2. Satt enligt krav 1 1 , kannetecknat av, att varme tillfbres medelst IR-bestralning 
av svart- oiler mbrkfargade ytor (15) pa atminstone ett av namnda skikt och att skiktet i 
omradena for biglinjerna(16) ar vita eller relativt ljusare fargade. 



15 



13. Forpackningsbehallare framstalld genom vikformning av ett biglinjefdrsett 
fbrpackningslaminat enligt nagot av krav 1-6. 



• • • • • 
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Sammandrag (figur 1) 

Biglinjeforsett fGrpackningslaminat (20) som mbjliggbr mer distinkta och 
valformade vikkanter och darigenom fbrpackningsbehfillare med ett attraktivt utseende 
och god formstabilitet och hanteringsstabilitet samt ett enkelt satt att fdrse ett 
5 forpackningslaminat med biglinjer som mojliggor rationellare, billigare omstallningar av 
biglinjembnster utan anvandning av dyra bigverktyg. 

Ett forpackningslaminat (20) innefattande Atminstone \v& skikt (1 1) (12), som 
b&da bidrar till fbrpackningslaminatets totala styvhet, fir fdrsett med vikningsanvisningar 
genom att vidhaftningen mellan de b&da skikten Sr reducerad eller eliminerad langs de 

10 linjeformiga omrAden utmed vilka fbrpackningslaminatet skall vikas. Eftersom de b&da 
skikten kan deformeras mer oberoende av varandra langs de linjeformiga 
adhesionsreducerade vikningsomr&dena (14), &r fdrpackningslaminatets totala 
bojmotst&nd lagre i namnda omr&den fin i fbrpackningslaminatet i dvrigt. 

Vidhaftningsstyrkan mellan de b&da skikten (11) (12) kan exempelvis reduceras 

1 5 genom att applicera ett vidhaftningsmotverkande medel pA ett eller b&da skikten inom 
de linjeformiga biglinjeomr&dena eller genom att applicera ett vidhaftningsframjande 
medel i omridena utanfbr namnda biglinjeomr&den. Speciellt kan vidhaftningen 
reduceras genom att bringa de bAda skikten till ytsammansmaltning med varandra 
genom varmetillfbrsel till omr&dena utanfbr biglinjerna. Exempelvis kan ytonia i 

20 omr&dena utanfbr biglinjerna mbrk- eller svartfargas for att absorbera mera varme an 
de relativt ljusare biglinjeomrAdena. 
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